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(57) Abstract 

Disclosed is a laminate with a flexible decorative layer (4) in addition to at least one layer of plastic-resin impregnated supporting 
material e.g. a layer of resin-laminated core paper, whereby at least one outer thermoactivatable adhesive layer (3) is applied to the at least 
one plastic-resin impregnated supporting material. The invention also relates to a method for producing the inventive laminate, whereby 
heat and pressure are applied and the layers (3, 4, 6) are pressed in one step. According to the invention, the laminate can be used as a 
flexible layer on a platen for a composite platen. The inventive laminate is especially suitable for use on a pressure-sensitive platen. 



(57) Zusammenfassung 

Es wird ein Schichtstoff mit einer flexiblen Dekorschicht (4) sowie wenigstens einer kunstharzimpragnierten Tragermateriallage, z.B. 
einer Kernpapier-Lage (5) vorgeschlagen, wobei auf der wenigstens einen kunstharzimpragnierten Tragermateriallage (5) eine auBen liegende 
thermoaktivierbare Klebeschicht (3) aufgebracht ist. Des Weiteren wird ein Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemaBen Schichtstoffs 
vorgeschlagen, bei welchem die Schichten (3, 4, 6) in einem Schritt unter Druck und Hitze verpresst werden. ErfindungsgemaB kann der 
Schichtstoff als flexible Schicht auf einer Tiagerplatte einer Verbundplatte eingesetzt werden. Durch den erfindungsgemafien Schichtstoff 
ist insbesondere seine Verwendung auf einer druckempfindlichen TrSgerplatte bevorzugt. 
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"Schichtstof f , Verfahren zu seiner Herstellung und seine 
Verwendung" 



Die Erfindung betrifft einen Schichtstof f, ein Verfahren zu 
seiner Herstellung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 
des Anspruchs 7 sowie seine Verwendung. 

Stand der Technik 

Schichtstoffe in Form eines HPL (High Pressure Laminate) oder 
eines CPL (Continuous Pressure Laminate) werden 
beispielsweise zusammen mit einer Spanplatte als Tragerplatte 
fur die Erzeugung einer Verbundplatte eingesetzt. 

Ein HPL bzw. CPL-Schichtstoff besteht regelmaSig aus einem 
Melaminformaldehyd-Harz-impragnierten Dekorfilm sowie einem 
Oder mehreren Kernpapieren, die Phenol formaldehyd-Harz - 
impragniert sind oder anderen harzaufnehmenden Tragermedien . 
HPL-Werkstof fe werden in Ein- oder Mehretagenpressen mit oder 
ohne Ruckkiihlzyklus unter Anwendung von Druck und geeigneter 
Temperatur hergestellt. CPL-Werkstof f e werden in 
kontinuierlichen Pressen (CPL-Anlagen) unter Anwendung von 
Druck und geeigneter Temperatur hergestellt. Vor dem 
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Aufbringen auf eine Tragerplatte zur Erzeugung der 
Verbundplatte wird die Ruckseite des gepreSten 
Schichtwerkstoff s meistens geschlif fen, urn eine mdglichst 
ebene und Kleber-af f ine Oberflache fur den nachfolgenden 
Verklebungsschritt mit der Tragerplatte zu erhalten. Das 
Verkleben mit der Tragerplatte erfolgt im Allgeraeinen unter 
Druck und Einsatz eines geeigneten Klebersystems (z. B. eines 
Holzleims) . Der Verklebungsvorgang hat jedoch den Nachteil, 
daS in manchen Fallen (z. B. bei der Verleimung mit Holzleim) 
ein nicht vollkommen gleichmaSiger Kleberauf trag vor dem 
Verkleben (Verleimen) erzielt werden kann, d.h. dafi an 
einigen Stellen der Kleber in geringer Menge vorliegt oder 
sogar komplett (was bevorzugt in den Randzonen der 
Plattenwerkstoffe auftritt) fehlt oder im Gegensatz hierzu 
der Kleber (Leim) Klumpen bildet oder vom (of f enporigen) 
Tragermaterial so aufgesogen wird, da6 der Kleber an der 
Oberflache nicht mehr in ausreichender Menge zur Verklebung 
zur Verfiigung steht. Ebenso ist bei der Verklebung mit 
herkommlichen Klebersystemen auf die Problematik der zeitlich 
begrenzten Kleberaktivitat (z. B. offene Zeit) zu beachten, 
wobei zwischen dem Zeitpunkt des Auftrags des Klebersystems 
und der Zusammenfuhrung der zu verklebenden Komponenten eine 
bestimmte Zeit nicht uberschritten werden darf , urn eine 
gewunschte Mindesthaf tung der Komponenten aneinander nicht zu 
unterschreiten. Ferner kann als Tragerplatte fur die 
Verbundplatte lediglich ein Material verwendet werden, das 
dem Druck beim Verkleben unbeschadet Stand halt. 

Nachteilig bei der Verwendung der oben beschriebenen 
Klebersysteme zeigt sich mitunter auch die Emission von 
leicht fluchtigen Bestandteilen und Losungsmitteln aus dem 
flussigen Klebersystem und die damit verbundene Einwirkung 
auf Mensch und Umwelt sowie die Problematik der Reinigung der 
Behalter, Leitungen und Maschinen von anhaftenden 
Klebstoffresten und der Entsorgung dieser Klebstof f reste bzw. 
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Reinigungslosungen und damit einhergehende Belastungen der 
Umwelt . 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Schichtwerkstoff bereitzustellen, der sich insbesondere zur 
Herstellung einer Verbundplatte eignet und dabei die 
vorgenannten Nachteile nicht aufweist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS durch einen Schichtstoff 
gemafc Anspruch 1 gelflst. Weiterhin betrifft die Erfindung 
Verfahren zur Herstellung dieses Schichtstoff es sowie sexne 
Verwendung . 

Die Erfindung geht von einem Schichtstoff mit einer flexiblen 
Dekorschicht sowie wenigstens einer kunstharzimpragnierten 
Tragermateriallage, z. B. einer kunstharzimpragnierten 
Kernpapier-Lage aus. Der Kerngedanke beim Schichtstoff liegt 
nun darin, daS auf der wenigstens einen 

kunstharzimpragnierten Tragermateriallage eine aufien liegende 
thermoaktivierbare Klebeschicht aufgebracht ist, die bex 
Raumtemperatur keine Klebeeigenschaf ten zeigt. Durch diese 
MaSnahme USt sich der Schichtstoff mit vergleichsweise 
wesentlich geringeren PreSdrucken allein durch eine geexgnete 
Erwarmung auf eine vorbestimmte Temperatur auf exne 
Oberflache laminieren. Vorzugsweise wird eine 
thermoaktivierbare HeiSklebef olie eingesetzt. Beispielswexse 
kann die Thermolaminierung des Schichtstoff s in exner 
Direktbeschichtung-Ruckkuhlpresse aber auch durch andere 
geeignete Verfahren auf ein gewiinschtes Tragermedium, z. B. 
eine Spanplatte zur Erzeugung einer Verbundplatte einseitig 
Oder beidseitig erfolgen. Urn bei einer solchen 
Verbundplattenherstellung, insbesondere im Vergleich zu exner 
Kaltleim-Kaltpresse den Durchsatz zu erhohen, kann ebenfalls 
eine Mehretagen-Direktbeschichtung-Ruckkuhlpresse verwendet 
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werden. Durch den erf indungsgemaSen Schichtstoff entfallen 
bei einer verbundplattenherstellung im Vergleich zu 
herkommlichen Verklebungstechniken (z. B. Kaltverleimung) 
Probleme, wie Klebeschicht inhomogenitaten in Form von 
stellenweise reduziertem bzw. fehlendem Kleberauf trag , 
Kleberanhaufungen bzw. in das Tragermedium wegsackender 
Kleber. Im Gegensatz hierzu ist die thermoaktivierbare 
Klebeschicht in geschlossener und gleichmassiger Starke auf 
dem Schichtstoff vorzugsweise in Folienform vorhanden, was 
bei der Anordung auf einer Verbundplatte zudem zu einer 
ruhigeren Oberf lachenoptik beitragt. Weiterhin wird aufgrund 
der Vermeidung von fehlerhaften Klebestellen eine hohere 
Prozesssicherheit erreicht und die Ausbeute z. B. bei der 
Verbundplattenherstellung verbessert. Ein weiterer Vorteil 
besteht darin, daS bei Verwendung des thermolaminierbaren 
Schichtstoffs auf den Einsatz eines Schleif aggregats zur 
Erzeugung einer Kleber-af f inen Schichtstoff -Ruckseite sowie 
auf den Einsatz von Aggregaten zum Bevorraten, Dosieren sowie 
zum Auftragen des Klebstoffs verzichtet werden kann. 

Der thermoaktivierbare Schichtstoff benotigt des Weiteren 
keine Schutzfolie auf der Kleberseite bei der Lagerung 
und/oder beim Transport. Seine Kleberaktivitat wird erst bei 
einer vorbestimmten Temperatur hervorgeruf en. Es lassen sich 
auSerdem fur unterschiedliche Schichtstoff e eine Vielzahl 
unterschiedlicher Klebefolien fur verschiedene 
Temperaturbereiche auf Basis unpolarer sowie polarer 
Kunststoffe vorsehen. Uber die Anzahl der verwendeten 
Kernpapier-Lagen bzw. sonstiger harzaufnehmender 
Tragermateriallagen lifit sich daruber hinaus die Endstarke 
des Schichtstoff es einstellen. 

in einer besonders vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm des 
Schichtstoffes ist zwischen der wenigstens einen 
kunstharzimpragnierten Tragermateriallage und der 
thermoaktivierbaren Klebeschicht eine Saugschicht, 
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vorzugsweise ein Natronkraf tpapier, angeordnet. Diese 
Saugschichtzwischenlage ermdglicht in sicherer Weise die 
Kombination z . B . eines Phenolformaldehyd-Harz-impragnierten 
Kempapiers (Duroplast) mit einer polyolef inischen 
Klebeschicht (Thermoplast) , welche ansonsten gegebenenf alls 
Verbindungsprobleme zeigen konnte. Insbesondere durch den 
Aufbau des Schichtstof f s mit einer Saugpapierzwischenschicht 
sowie der ruckseitig vorhandenen thermoplast ischen und 
elastischen Klebeschicht weist dieser im Vergleich zu einem 
herkommlichen Schichtstof f eine hdhere Flexibilitat auf . Die 
erhdhte Flexibilitat des erf indungsgemaSen Schichtstof fs 
erleichtert das Handling und den Transport. Die Klebeschicht 
verringert dabei die Bruchgefahr bzw. setzt die Moglichkeit 
einer Materialzersplitterung herab. Dadurch lassen sich nicht 
nur Material verluste reduzieren, sondern kann auch der Gefahr 
von Verletzungen durch Splitter bzw. scharfe Kanten 
vorgebeugt werden. Durch die erhdhte Flexibilitat des 
Schichtstoff s und seine verringerte Neigung zum Materialbruch 
sind somit Schichtstof fe auf Ein- bzw. Mehretagen-Pressen mit 
Riickkuhlzyklus bzw. auf CPL- oder Kurztakt-Anlagen mit 
geeigneten Vorrichtungen zur Abkuhlung des 
thermoaktivierbaren Schichtstof fs herstellbar sowie bei der 
weiteren Verarbeitung und Verwendung sicher handhabbar, deren 
Starke weniger als 0,5 mm betragt. 

Besonders bevorzugt ist die Verwendung von mehreren 
Kernpapierlagen mit einem spezif ischen Gewicht von ca. 70 - 
400 g/m*, vorzugsweise von 150 - 160 g/m* . AuSerdem 
vorteilhaft ist der Einsatz eines Saugpapiers in Form eines 
Natronkraf tpapiers mit einem Gewicht von ca. 30 - 250 g/m> , 
vorzugsweise 80 g/m» . Daruber hinaus ist es bevorzugt, wenn 
die HeiSklebeschicht ein spezifisches Gewicht von ca. 20 - 
150 g/m J , vorzugsweise von ca. 45 g/m* besitzt. 

Bei einem bevorzugten Verfahren zur Herstellung des 
erfindungsgemafien Schichtstof fes werden die Schichten, ein 
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Oder mehrere harzaufnehmende Materialmen, z . B . kunstharz- 
impragnierte Kernpapier-Lagen, gegebenenfalls eine 
Saugpapierschicht sowie die Klebeschicht in einem Schritt 
unter Druck und Hitze verpresst. Hierdurch wird das Kunstharz 
z. B. im Kernpapier und die Klebeschicht -flussig". Beim 
Abkuhlen des Schichtaufbaus beginnt ein 
RekristallisationsprozeS der Klebefolie, bei welchem die 
verbindung mit der darunterliegenden Schicht stattfindet. 
Wichtig fur den spateren Verklebevorgang ist dabei, dafi die 
Klebeschicht mehrfach zum Verkleben erhitzt werden kann, 
sofern eine kritische Temperatur nicht uberschritten wird. Urn 
den Schichtaufbau in einfacher Weise aus der Presse entfernen 
zu konnen, wird im Weiteren vorgeschlagen, daS vor dem 
verpressen auf der aufien liegenden Klebeschicht eine 
Trennschicht, z . B . eine Teflonfolie angeordnet wird. 

Fur eine einfache Handhabbarkeit der Einzellagen zur 
Erzeugung des erf indungsgemafien Schichtstoff s wird uberdies 
vorgeschlagen, daS zunSchst eine thermoaktivierbare 
Klebefolie mit einer imprSgnierten oder nicht impragnierten 
Papierlage verbunden wird und anschlieSend die Schichten mxt 
auBen liegender Klebefolie Ctbereinander gelegt und verpresst 
werden . 

Besonders bevorzugt ist es, wenn die Temperatur wahrend des 
PreSvorgangs so gewahlt wird, da6 das Kunstharz in der 
kunstharzimpragnierten Tragermateriallage und die 
thermoaktivierbare Klebeschicht auf schmelzen, ohne daiS die 
oben erwahnte Temperatur im Hinblick auf die Klebeschicht 
uberschritten wird. Denn hierdurch wurden die 
Klebeeigenschaften der Klebeschicht vermindert oder sogar 
verloren gehen. Die thermoaktivierbare Klebeschicht bietet 
des Weiteren den Vorteil, daS bei einer gezielten 
Wiedererwarmung einer aus dem erf indungsgemaBen Schichtstoff 
und einer Tragerplatte hergestellten Verbundplatte die 
Komponenten im Sinne eines Wertstoff -Recyclings wieder in die 
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Ausgangsprodukte getrennt und komponentenspezif isch 
wiederverwendet bzw. verwertet werden kdnnen. 

Der Verpre&vorgang kann in vorteilhafter Weise in einer Ein- 
oder Mehretagen-Hochdruck-Ruckkuhlpresse, vorzugsweise in 
einer Mehretagen-Hochdruckpresse mit Riickkiihlzyklus erfolgen. 

Alternativ kann der Verpre&vorgang auch in einer 
kontinuierlichen, sogenannten CPL-Verpressanlage mit 
ausreichender Kuhlkapazitat zur Abkiihlung des 
thermoaktivierbaren Schichtstof f s durchgefuhrt werden. 

Der Verpressvorgang kann auch im Kurztakt-Verf ahren in 
Verbindung mit einer geeigneten Vorrichtung zur Kuhlung des 
thermoaktivierbaren Schichtstof fs auSerhalb des 
Verpressvorgangs durchgefuhrt werden. 

Fur einen effektiven Verpre&vorgang lassen sich zwei gleiche 
Schichtfolgen in gespiegelter Anordnung zwischen z. B. zwei 
strukturgebenden oder glatten Strukturgebern (z. B. 
Pressblechen) gleichzeitig verarbeiten. Dm dabei zu 
vermeiden, daS die gegenuberliegenden Klebeschichten sich 
miteinander verbinden, wird zwischen die gespiegelten Lagen 
ein nicht haftendes Trennmedium, z. B. eine beidseitig 
trennende Folie oder Platte eingelegt. Das Trennmedium, das 
in einer anderen Ausfuhrungsf orm auch zwischen dem 
Strukturgeber (z. B. Pressblech, Pressband) und der 
Klebeschicht angeordnet sein kann, laSt sich nach der 
Herstellung einfach und vollstandig wieder entfernen. In 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung kann das 
Trennmedium fur weitere Herstellungsvorgange wieder verwendet 
werden . 

Der erfindungsgemaSe Schichtstoff lafct sich besonders 
bevorzugt als flexible Schicht auf eine Tragerplatte einer 
Verbundplatte verwenden. 
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Der besondere Vorteil des erf indungsgemaSen Schichtstof f s 
liegt jedoch darin, daS das Aufbringen (Laminieren) - wie 
bereits oben erwahnt- mit vergleichsweise geringen Drucken 
erfolgen kann. Dies bedeutet, da& auch solche Trager mit 
einem thermoaktivierbaren Schichtstof f versehen werden 
konnen, die bei Drucken in einer herkdmmlichen Standardpresse 
zur Durchfuhrung eines Verklebungsschrittes (z. B. einer 
Kaltverleimung) in unerwiinschter Weise komprimiert , 
gegebenenf alls deformiert und teilweise zerstort und damit in 
ihrer Starke reduziert wiirden. Das heiSt, nahezu alle 
druckempf indlichen Tragermaterialien konnen als Tragerplatte 
fur die Verklebung mit dem erf indungsgemSSen Schichtstof f 
eingesetzt werden. Beispielhaft sei eine Wabenplatte, eine 
Schaumstof fplatte, eine Leichtbauplatte oder dergleichen als 
Tragerplatte genannt. Durch die Kombination dieser 
druckempf indlichen Materialien mit dem erf indungsgemafien 
thermolaminierbaren Schichtstoff lassen sich somit eine 
Vielzahl neuartiger Verbundmaterialien erzeugen. 

Die mit dem thermolaminierbaren Schichtstoff verklebbaren 
Tragerwerkstof fe konnen aus einem weiten Materialbereich 
gewahlt werden. Beispielhaft seien Holz-, Metall-, 
Kunststoff-, Glas-, keramische, textile sowie sonstige 
anorganische bwz. Organische Werkstoffe genannt. 

Ebenso ist es moglich, den thermolaminierbaren Schichtstoff 
allein durch gezieltes, beruhrungs loses Erhitzen - 
beispielsweise durch Inf rarotbestrahlung oder durch Zufuhren 
von Heifiluft, - und dadurch bedingtes Aufschmelzen der 
Klebeschicht auf nahezu beliebige Tragerplatten zu fixieren, 
ohne daS durch Einwirkung von hohem Druck sowie Tempera tur 
auf den Tr&ger bzw. auf die Oberseite des thermolaminierbaren 
Schichtstof fs der Trager Schaden nimmt bzw. die dekorative 
Oberflache des Schichtstof fs in ihrem Glanzgrad und/oder 
ihrer dekorativen Struktur beeintrachtigt wird. 
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Die Verwendung des thermolaminierbaren Schichtstof f s ist 
keineswegs auf planare Tragerwerkstof fe beschrankt. So laSt 
sich z. B. der Schichtstof f aufgrund seiner bereits genannt 
erhohten Flexibilitat und verringerten Bruchneigung auch 
vorteilhaft auf nichtplanare Tragerwerkstof fe, wie z. B. 
Rohre, Saulen und anderen runden Formkorpern aufbringen. 

Auch ist die Verwendung des Schichtstof fs hinsichtlich seiner 
Verklebbarkeit nicht auf feste Trager beschrankt. So kann in 
einer besonderen Verwendungsf orm der thermolaminierbare 
Schichtstoff auch mit flussigen, erhitzten Kunststof fmassen 
in der Weise in Kontakt gebracht werden, daS nach Abkiihlen 
des Kunststoffs eine plane Verbundlatte oder ein sonstig 
geformtes Verbundelement entsteht. 

Derartige Verbundelemente sind mit herkommlichen 
Schichtstof fen nicht herstellbar. 

Die produkttechnologischen Daten einer 

Schichtstof f spanplatten-Verbundplatte sind jedenfalls mit 
einer herkommlich hergestellten Verbundplatte vergleichbar . 
Einige Parameter, wie z. B. die Abschalf estigkeit, d. h. die 
Haftung des Schichtstof fs auf der Spanplatte ubertreffen 
sogar die Werte eines herkommlichen Schichtstof f-Spanplatten- 
Verbundes deutlich. Die warmestandf estigkeit eines 
erf indungsgemafien Verbundsyst ernes kann uber die Auswahl der 
Klebeschicht eingestellt werden. 

SchlieiSlich Jcann der erf indungsgemafie Schichtstoff im Do It 
Yourself (DIY) - und Hobbybereich durch den Anwender selbst 
und individuell z. B. mittels eines Biigeleisens oder einer 
anderen geeigneten Vorrichtung auf einen Holztragerwerkstof f 
oder dergleichen auf gebracht werden. 
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Zeichungen 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und unter Nennung von weiteren Vorteilen und 
Einzelheiten naher erlautert. 

Die Figur zeigt 

ein ausschnittsweises Schnittbild zweier spiegelsymmetrisch 
angeordneten Schichtf olgen eines Schichtstof f s beim 
Verpressvorgang zwischen zwei Pressblechen. 



Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

In der Figur sind ausschnittsweise im Querschnitt zwei 
spiegelsymmetrisch angeordnete Schichtstof fe 1 zwischen zwei 
Pressblechen 2 wahrend eines Verpressvorganges dargestellt. 
Jeder Schichtstof f 1 besteht aus einer thermoaktivierbaren 
HeiSklebefolie 3, einem darauf f olgenden, z. B. 80 g/m 2 
schweren Natronkraf tpapier 4, mehreren Phenolf ormaldehyd- 
Harz-getr^nkten Kernpapieren 5 und schliefilich einem z. B. 
Melaminformaldehyd-Harz-impragnierten Dekorfilm 6. Damit beim 
Verpressvorgang die auf einanderliegenden 

HeiSklebefolienschichten 3 nicht miteinander verkleben, liegt 
zwischen diesen eine Trennschicht 7. 

Beim Verpressvorgang schmilzt das Harz im Dekorfilm 6, im 
Kernpapier 5, sowie die HeiSklebef olie . Dadurch verbindet sich 
der Dekorfilm mit dem Kernpapier und das Kernpapier auf einer 
Seite mit dem Natronkraf tpapier . Auf der anderen Seite geht 
die HeiSklebefolie mit dem Natronkraf tpapier eine innige 
Verbindung ein. Noch unter Druck wird die Temperatur beim 
Verpressvorgang zurxickgenommen, wodurch sich die 
aufgeschmolzenen Schichten verfestigen. Nach Entfernen der 
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Pressbleche 2 und der wiederverwendbaren Trennschicht 7 
stehen nach einem Arbeitsgang zwei thermoaktivierbare 
Schichtstof fe zur Verfugung, die sich durch erneutes 
Erwarmen, was ein Auf schmelzen der HeiSklebef olie zur Folge 
hat, mit einer Vielzahl von Tragermaterialien verbinden 
lassen. 
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Bezugszeichenliste : 

1 Schichtstoff 

2 Pressblech 

3 HeiSklebefolie 

4 Nat ronkraf tpapier 

5 Kernpapier 

6 Dekorf ilm 

7 Trennfolie 
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Anspruche : 

1. Schichtstoff mit einer flexiblen Dekorschicht sowie 
wenigstens einer kunstharzimpragnierten Tragermateriallage, 
z. B, einer kunstharzimpragnierten Kernpapier-Lage, dadurch 
gekennzeichnet, daS auf der wenigstens einen 

Tragermateriallage (5) eine auSen liegende thermoaktivierbare 
Klebeschicht (3) aufgebracht ist. 

2. Schichtstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Klebeschicht eine thermoaktivierbare HeiSklebefolie 
ist . 

3. Schichtstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet/ 
dafi zwischen der wenigstens einen Tragermateriallage (5) und 
der thermoaktivierbaren Klebeschicht (3) eine Saugschicht (4) 
angeordne t i st * 

4. Schichtstoff nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daS eine oder mehrere Kernpapier- 
Lagen (5) ein spezifisches Gewicht von ca. 70 - 400 g/m 2 
aufweisen. 

5. Schichtstoff nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Saugschicht (4) ein 
Natronkraf tpapier oder ein Pergamentpapier oder ein sonstiges 
geeignetes, paugendes Spezialpapier mit einem spezifischen 
Gewicht von ca. 30 - 250 g/m 2 umfafit. 

6. Schichtstoff nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die thermoaktivierbare 
Klebeschicht (3) ein spezifisches Gewicht von ca. 20 - 150 
g/m 2 besitzt. 
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7. Verfahren zur Herstellung eines Schichtstof f s nach einem 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Schichten in einem Schritt unter Druck und Hitze verpresst 
werden . 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da£ 
vor dem Verpressen auf der auSen liegenden Klebeschicht eine 
Trennschicht, z. B. Teflonfolie , angeordnet wird. 

9. Verfahren insbesondere nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS zunachst eine thermoaktivierbare 
Klebefolie mit einer impragnierten oder nicht impragnierten 
Papierlage verbunden wird und anschlieSend die Schichten mit 
auSen liegender Klebefolie ubereinandergelegt und verpresst 
werden • 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Temperatur wahrend des 
Verpressvorgangs so gewahlt wird, daS das Kunstharz in der 
kunstharzimpragnierten Tragermateriallage (5) und die 
thermoaktivierbare Klebeschicht (3) auf schmelzen. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Verpressvorgang in einer Ein- oder 
Mehretagen-Hochdruck-Riickkuhlpresse , vor zugsweise einer 
Mehretagen-Hochdruckpresse mit Ruckkuhlzyklus erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, da6 der Verpressvorgang in einer CPL- 
(Continous Pressure Laminate) Verpresseinrichtung erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet daS der Verpressvorgang in einer 
Kurztaktpresse in Verbindung mit einer Kuhlung des 
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Schichtstof f s durch eine geeignete Kuhlvorrichtung auSerhalb 
der Presse erfolgt. 

14 . Verwendung des Schichtstof fs nach einem der 
Anspriiche 1 bis 6 als flexible Schicht auf einer Tragerplatte 
einer Verbundplatte . 

15. Verwendung des Schichtstof fs nach einem der 
Anspruche 1 bis 6 als flexible Schicht auf einer Tragerplatte 
einer Verbundplatte, wobei die Tragerplatte aus einem 
druckempf indlichen Werkstoff, wie z. B. einer Wabenplatte # 
einer Schaumstof fplatte, einer Leichtbauplatte oder 
dergleichen besteht . 
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